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! De uitvinding hsaft botreklcing op oen wGrlcwijao voor hot afooheu- 

ren van buisf oliestukken van een van dwarsperf oratiever zwakkingslijnen, 
doch zonder dwarslassen voorziene kontinu voortbewogen kunststof- 
buisf oliebaan, welke .buisf oliebaan tijdens net transport van een 
dwarsperf oratie voorzien wordt en waarbij de buis f oliebaan aan een 
trekkracht in langsrichting wordt onderworpen voor net afscheuren van 
een buisf oliestulc. 

Een dergelijke werkwijze voor het afscheuren van buisf oliestukken 
van een ,:onder dwarslassen van dwarsperf oratiever zwakkingsli jnen voor- 
zien© leontlnuvooribewogan kuaatatofbuiaf oliebaan is ©p sleh bekend. 
3ij. deze beker.de werkwijze bevindt zich echter het van de dwarsperf orat 
verzwakkingslijnen voorziene gedeelte, tijdens de inwerking van de 
trekkracht in langsrichting voor het afscheuren van het buisf oliestuk 

.vrij hangend tussen een twee paar op af stand van elkaar gelegen roUsn, " 
waarbij in de transportrichting gezien het laatste paar rolien sneller 
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fira.it d=n het andere paar rollen. In deze vrij hangende toestand 
treedt veelvuidig net bez^aar op dat ter piaa.se van de afscheurrand 
de buis^olie onge^enste vervormingen ondergaat, v/aardoor deze later 
moeiiijker vervrerkt kan rorden in inrichtingen voor het vervaardigen 
va-> bi-voor neeld kruislDademkunststof zaJcken. 

' De uitvinding'beoogt nu een vrerk^i^ voor het afscheuren van 

bu*sfol<ezaBcen van een van dvrarsperf oratiever zwakkinsslijnen, doch 
sender d^arslassen voorziene, kontinu vocrtbevrogen kunststofbuisf olie- 
baan te verschaffen, waarWd de bovengenoen.de nadelen ondervangen worden 
en te- *laatse van de afscheurrand de kunststofbuisf olie een zo gerxng 

' V • mogeli.ks vervorning ondergaat, zbdat de verkregen buisf oliestukken 

van de kunststofbuisf olisbaan direkt bruikbaar zijn voor inrichtingen 
voor *>et vervaardigen van kunststof zakken. 

3)4 1 oogmerk vrordt volgens de uitvinding bereikt doordat men t 10 dens 
he* <n*rerken van de trekkracht in langsrichting tenminste een dwars- 
oe-oratieverz^akkingslian en ter weerszijden daarvan gelegen gedeelten 
"aan d- ondar- en bovenzijde over haar breedte tenminste gede.ltela.jk 
onde-steunend geleidt en het aangrijpingspunt van de trekkracht op de 
buisfolie geleidelijk in de richting van de dwareperf oratieverz^akki^lx. 

" Doo- ondersteunen van de buisf oliebaan ter vreerszijden van de dwars- 
per^oratieverz^aldcingslionen «rdt de buisf oliebaan tijdens het xmrer- 
ken van de trekkracht tegen ongewenate vervormingen beschermd, waarbio 
de g«leidelijke vernlaatsing' van het aangrijpingspunt van de trekkraoht 
25 bicdraagt tot een meer gelijkmatige verdeling van de op de buisfolxe 

uitgeoefende krachten- 

De uitvinding heef t eveneens betreklcing op een inrichting voor het 
afscheuren van buisf oliestukken van een van dwareperf oratieverzwakkmgs- 
lijnen doch zonder dwarslaeeen voor ziene ' kontinu voortbevrogen buxsf olie- 
baan, omvattende tenminste een voorraadrol voor het opnemen van kunat- 
a toftaiafoliefflftt«iftal, TmiafQliMMTOMrollw ycqs het awvoww en 
t-ansnorteren Van de buiflf oliebaan, kunststofbuisf eliegeleidingsrellen, 
een s'tansorgaan voor het aanbrengen van dwareperf oratieverswakkings- 
l i3 r-n over de breedte van de kunststof buisf oliebaan, alsmede bua.afola.e- 
trekorganen welke met grotere snelheid aangedreven kunnen worden dan een 
. stel hiervoor geplaatste buisfolietransportrcllen zodanig, dat op de 
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buisf oliebaan een : . trekkraoht uitgeoef end lean wor.den onder afscheuren 
van f oliestukkeny welke inrichting zich onderscheidt doordat in de 
transportrichting gezien voor de buisf olietrekorganen ondersteuningfs- 
crganen aanwezig zijn voor het aan onder- en bovenzijde ondersteunen 
van de buisfoliebaan tussen buisf olietrekorganen en daarvoor geplaatste 
buisf olietranspor troll en o 

Volgens een bijzonder aan te bevel en uitvoeringsvorm bestaan de 
ondersteunings'organen uit een stel bovenbanden zonder einde en een 
stel onderbanden zonder einde, alsmede een binnen de banen van de 
banden geplaat3t stel draaibare rollen, die naar elkaar toe bewogen 
kunnen worden zodanig dat een tr'ekkracht op de buisfoliebaan uitgeoefend 
wordt. Hierbij kan volstaan worden met een zeer kompakt gebouwde in- 
richting, daar de ondersteuningsorganen samenvallen met de buisfolie- 
trekorganen. 

De uitvinding zal worden toegelicht aan de hand van een uitvoerings- 
voorbeeld met behulp van de tekening, waarin : 

fig. 1 sohematisch een inrichting volgens de uitvinding toont en 

fig. 2 een doorsnede door een gevrijzigde uitvoeringsvorm van het 
stansorgaan, dat toegepast wordt bij de inrichting volgens de uitvinding. 

In fig. 1 is een inrichting weer gegev en voor het afscheuren van 
buisf oliestukken 1 van een van dwarsperf oratiever zwakkingslijnen 2 voor- 
ziene kontinu voortbewogen kunststof buiof oliebaan Deze inrichting 
omvat tenminste een voorraadrol 4j buisf oliebaanmateriaal 3« Deze voor- 
raadrol is draaibaar gelegerd op een as 5? 

Be inrichting omvat tevens een stel buisf olieaanvoerrollen 6 voor 
het transporter en en naar de stansorganen voeren van de buisfoliebaan J. 
Desgewenst kunnen • daarbij nog nie.t weergegeven buisf oliegeleidingsrollen 
aanv/ezig zijnu 

De inrichting omvat eveneens een stansorgaan dat opgebouwd is 
uit twee walsen 7 en 8, waarbij de wals 7 bijvoorbeeld excentrisch opge- 
steld staat ten opzichte van de wals 8, sodat bij rotatie het oppervlak 
van v/als 7 slechts over een bepaald gedeeite samenwerkt met het opper- 
vlak van wals 8. Voor het aanbrengen van de perforatie is de 7;als 7 
voorzien van een perforaties- vormend mes 9* ^e buisf olieaanvoerrollen 
6 worden met een snelheid aangedreven, die groter is dan de transport- 
snelheid verkregen bij samenwerken van de op het stansorgaan 6 behorende 
rollen 7 en 8. 
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Ba passeren ran. de tot bet stansorgaan behorende- rollen 7 en 8 pi 
seert het kunststofbuisf oliemateriaal geleidingsrol 10. 

Toor het konstant houden van de spanning in de kunststofbuisf ol. 
• b a an is een op zichzelf belcende buisf oliebaanspanningskonstanthoud- 

inrichting 11 aanwezig. 

ITa de buisfoliehaanspanningskonstanthouder 11 volgen de buisfol. 

transportrolien 12, v-elke met dezelfde snelheid draaien als de rolle: 
ienslotte is de inrichting in de transportrichting voorzien van 
•ondersteuningsorganen in de vorm van een stel rubber bovenbanden zom 
einde 15 en een stal rubber banden zonder einde, wellce hieronder ge- 
logcn sijn en aangegeven zijn met 14. Deze transportbanden 15 en 14 
vrorden net een aanzienlijk grotere snelheid aangedreven dan de rolle: 
12. Binnen de baan van de bovenbanden 15 is een drukrol 15 opgesteld 
die door middel van een regelorgaan op bepaalde tijdstippen op een o. 
de rol 15 gelegen ondersteuningsrol 16 gedrukt kan ^orden. De rollen 
15 en/of 16 vrorden met dezelfde snelheid aangedreven als de boven- 
banden 15 en de onder banden 14. 

Vbor het afscheuren van buisf oliestukken gaat men als volgt te 
Trerk. Tanaf de voorraadrol 4 wordt kunststofbuisfoliebaanmateriaal 5 
via buisfolieaanvoerrollen 6 in de inrichting gevoerd. Yervolgens 
passeert het buisf oliebaanmateriaal de rol 7 en 8, vraarbi;} de rollen 
7 en 8 over, een bepaald gedeelte samenwerken, zodanig dat het perfo: 
ties vormend mes 9 de gewenste dvrarsperf oratiever zwakkingslijnen 17 
over de breedte in de kunststofbuisf oliebaan 5 kan aanbrengen. Daar 
voor het aanbrengen van de dwarsperf oratieverzwakkinf-slionen 17 een 
bepaalde tijd nodig is, *orden de rollen 7 en/of 8 tijdens hun samen 
vrerking aangedreven met een kleinere snelheid dan de rollen 6. Hier- 
door zal tussen de roller,. .6 en het stel rollen 7 en 8 een naar bened 
hangende lus in de buisf oliebaan ontstaan, welke lus echter direkt 
vreer ofEven ^7ordt, zodra het materiaal vrij tussen de rollen 7 en 8 
kan doorglijden. De buisf olietransportrollen 12 draaien namelijk met 
dezelfde snelheid als de buisfolieaanvoerrollen 6, zodat het materia 
zeersnel door de rollen 12 vreggetrokken wordt. 

ITa passeren van de rollen 12 wordt de buisf oliebaan voorzien va: 
de dvrarsperforatieverzvrakkingslijnen 17 tussen de rubberbanden 15 aa: 
de bovensijde en rubberbanden 14 aan de onderzijde geleid. De banden 
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13, 14 liggen boven pt onder elkaar. Zodra de. dwarsperf oratieverzwak- 
kingslijn binnen het samenwerkende gebied van de bovenbanden 13 en onder- 
banden 14 gekomen is, worden de drukrol 15 en ondersteuningsroi 16 rela- 
tief naar elkaar bewogen, waardoor op de buisf oliebaan een trekkrach* 
uitgeoefend wordt onder afscheuren van een buisf oliestuk 1. Hierbij wordt 
ervoor gezorgd dat .een volgende dwarsperf oratiever z-.7akkingsli.jn 17 in 
de transportrichting gezien zich nog voor de buisfolie transport oil en ' 
12 bevinden. Hierna worden de drukrol 15 en ondersteuningsroi 16 weer 
van elkaar af bewogen. De drukrol 1 5 en ondersteuningsroi 16 draaien met 
dezelfde snelheid als. de bovenband 1 3 , respektieveli jk onderbanden 14. 
In het algemeen is de snelheid ongeveer anderhalf maal zo groot als de • 
snelheid van de foliebaan welke bepaald wordt door de transportrollen 12. 

Door nriddel van het regelorgaan 13. kan men het juiste tijdstip in- 
stelien waarop zich de drukrol 1 5 in de richting van de ondersteunings- 
rol 16 moet bewegen en ook het tijdstip waarop zij zioh weer van elkaar 
af raoeten b ewe gen". 

V 

In het voorgaande is gesproken over de mogelijkheid van het excen- 
trisoh opstellen van de van een perforates vormend mes 9 voorziene rol 
7 en daaronder liggende rol 8. Het is echter ook mogelijk om bijvoor- 
beeld de rol met het snijmes uit te voeren als in fig. 2 weergegeven, 
waarbij het oilindrisch oppervlak van de wals 7 met perforaties vormend 
mes 9 afgevlakt is, zodat na inwerking van het perforatiemes 9 de buis- 
foliebaan onmiddellijk tussen de rollen 7 en 8 kan passer en. 

Het is ook nog mogelijk 6m de inrichting te voorzien van een foto- 
. eel 19 welke bijvoorbeeld een op de kunststofbuisf oliebaan aangebradhte 
bedrukking aftast en tevens de snelheid van de rol 7 reg.lt. Eierdoo^ 
kan men ervoor zorgdragen dat precies op het juiste punt de dwarsperfo- ■ 
ratieverzwakkingalijnen aangebracht worden. 

Voor het juiste richten van de buisf oliebaan kan de inriohting nog 
voorzien worden van op zioh bekende richtmiddelen, bijvoorbeeld in de 
vorm van een richtarm 20 of riohtnokken 2*. 

verkregen afgesoheurde buisf oliestukken leunnen afgevoerd worden 
met behulp van op zioh bekende inrichtingen . Zo kan men ' bijvoorbeeld 
de gevormde afgescheurde stuklcen over de pennen leggen die bevestigd • 
«jn aan rondlopende kettingen, welke echter niet weergegeven zijn. Door 
middel van een andere even snel lopende ketting kan het afgesoheurde 
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foliestuk afgeklemd vrorden, eveneena met behulp van een tweede pen, 
vraarna op de gevrenste plaats de pennen kunnen draaien en het f oliestuk 
op een transportband afgelegd kan worden. 

COHCLUSIBS 

1. tferkwijze voor Het afscheuren van buisf oliestukken van een van 
dwarsperforatieverawalckineslidnen, doch zonder dvrarslassen, voorziene 
kontinu voortbewogen kunststof buisf oliebaan, vrelke buisfoliebaan tijden 
het transport van een dv/ars? vrf oratie voorzien vrordt en waarMJ de 
buisfoliebaan aan een trekkrachf in langsrichting wordt ondervrorpen 
voor het afscheuren van een buisf oliestuk, met het kenmerk, 
cat men tijdens het inTrerken van de trekkracht in langsrichting ter- 
minate een drarsperf oratiever zrakkinsslijn en tar vreerszijden daarvan 
gelegan gedeelten aan de onder- en bovenzijde van de f oliebaan over 
haar breedte tenalnate gedeeltelijk onder steunend geleidten het aangrij 
pingspunt van de trekkracht op de buisfolie gelaidelijk in de richting 
van de dwarsperf oratiever z-wakkingslijn verplaatst. 

2. Inrichting voor het afscheuren van buisf oliestukken van een 
van dwaraperf oratiever zwakkingslijnen, doch zonder dwar slassen., voor- 
ziene kontinu voortbewogen buisfoliebaan, omvattende tenminste een 
voorraadrol voor het opnemen van kunststof buisf oliemateriaal, buisfolie 
aanvoerrollen voor het aanvoeren en transporteren van de buisfoliebaan, 
kunststof buisf oliegeleidingsroll en, een atanaorgaan voor het aanbrengen 
van dwarsperforatieverzwakkingalidnen over de .breedte van de kunststof- 
buisfoliebaan, alsmede buisf olietrekorganen, welke met grotere snelheid 
aangedreven kunnen vorden, een stel hiervoor geplaatste buisf olietrans- 
portrollen, zodanig, dat opde buisfoliebaan een trekkracht uitgeoefend 
kan worden onder afscheuren van f oliestukken, met het ken- 
merk, dat in de transportrichting gezien voor de buisf olietrekorgane 
ondoBstouningaorgaaen aanwezig zijn voor het aan onder- en bovenzijde 
ondersteunen van de buisfoliebaan tussen buisf olietrekorganen en daar- 
voor geplaatste buisf olietransportrollen. 

5. Inrichting vclgens conclusie 2, met het kenmerk, 

dat de ondersteuningsorganen uit een stel bover.banden zonder einde en 
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een stel onderbanden zonder einde bestaan, waarbij binnen de< banen 
van de banden een stel draaibare rollen geplaatst is, di^aar elkaar 
toe bev/ogen kunnen worden, zodanig dat een trekkracht op de buisfolie- 
baan uitgeoofend wordt. 

4o Inrichting volgens conclusie 2-5, met het'kenmerk 

dat het stansorgaan uitgevoerd is als. een stanswals met een perforatie 
vormend- mes en een tT/eede v/als aanwezig is, welke over een deel van 
haar oppervlak met de stanswals kan samem/erken. 

5» Inrichting volgens conclusie 2-4, met het k e n m e £ k 

dat de stanswals en t^eede vrals met een kleinere snelheid .aangedreven 
kannen worden dan de buisf olie-aanvoerrollen. 

60 Inrichting volgens conclusie 2-5, met het k e n m e £ k 

dat voor de buisf olietrekorganen een stel geleidingsrollen geplaatst 
is die met dezelfde snelheid aangedreven kunnen wor.den als de buis»- 
folieaanvoerrollen* * ' 
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Brief description: Process and device for tearing off pieces of pipe foil 

The invention pertains to a process for tearing off pieces of pipe foil from a continuously 
advancing web of plastic pipe foil, which is provided with transverse perforation lines for 
weakening purposes but which is without transverse splices, whereby the pipe foil web is 
provided with a transverse perforation during transportation [through the machine] and 
whereby the pipe foil web is subjected to a tractional force in the longitudinal direction in 
order to tear off of a piece of pipe foil. 

Such a process for tearing off pieces of pipe foil from a continuously advancing web of plastic 
pipe foil, which is provided with transverse perforation lines for weakening purposes without 
transverse splices, is known as such. During the action of the tractional force in the 
longitudinal directional for tearing off the piece of pipe foil in the case of this known process, 
however, the portion, which is provided with the transverse perforation lines for weakening 
purposes, is located in a freely suspended manner between two pairs of rollers, which are 
located at a distance from one another, whereby the last pair of rollers rotates more rapidly 
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Fig. 1 shows a device for tearing off pieces 1 of pipe foil from a continuously advancing web 3 
of plastic pipe foil, which is provided with transverse perforation lines 2 for weakening 
purposes. This device comprises at least one stock roller 4, [sic] pipe foil web material 3. 
This stock roller is mounted rotatably on an axle 5. 

The device also comprises a set of pipe foil feed rollers 6 for transporting and guiding the web 
3 of pipe foil to the punching elements. Pipe foil guidance rollers, which are not yet shown, 
can be present if desired. 

The device also comprises a punching element that is constructed from two rollers 7 and 8, 
whereby the roller 7, for example, is installed eccentrically relative to the roller 8 so that, 
during rotation, the surface of the roller 7 collaborates with the surface of the roller 8 only 
over a defined portion. In order to apply the perforation, the roller 7 is provided with a knife 
9 that forms perforations. The pipe foil feed rollers 6 are driven at a speed that is greater than 
the transportation speed that is obtained during the collaboration of the rollers 7 and 8 that 
form part of the punching element 6. 

After passing between the rollers 7 and 8, which form part of the punching element, the plastic 
pipe foil material passes over the guidance roller 10. 

A device 11, which is known as such, for maintaining a constant tension in the web of pipe 
foil, is present for maintaining a constant tension in the web of pipe foil. 

The pipe foil transportation rollers 12 follow on after the device 1 1 for maintaining a constant 
tension in the web of pipe foil, whereby these rollers rotate at the same speed as the rollers 6 
. . . [text obliterated]. 

Finally, the device is provided, in the direction of transportation, with supporting elements in 
the form of a set of continuous rubber upper belts 13 and a set of continuous rubber belts that 
are located below them and that are indicated by 14. These transportation belts 13 and 14 are 
driven at a considerably greater speed than the rollers 12. A pressure roller 15 is installed 
inside the path of the upper belts 13, whereby this pressure roller can be pressed onto a 
supporting roller 16, which is located below the roller 15, at defined points in time by means 
of a regulating element. The rollers 15 and/or 16 are driven at the same speed as the upper 
belts 13 and the lower belts 14. 

The procedure is as follows in order to tear off pieces of pipe foil. Plastic pipe foil web 
material 3 from the stock roller 4 is fed into the device via the pipe foil feed rollers 6. The 
pipe foil web material then passes between the rollers 7 and 8, whereby the rollers 7 and 8 
collaborate over a defined portion in such a way that the knife 9, which forms the perforations, 
can apply the desired transverse perforation lines 17, for weakening purposes, over the breadth 
of the web 3 of plastic pipe foil. Because a defined time is necessary for the application of the 
transverse perforation lines 17, for weakening purposes, the rollers 7 and/or 8 are driven at a 
lower speed than the rollers 6 during their collaboration. As a result, a loop, which hangs 
downward, will be produced in the web of pipe foil between the rollers 6 and the set of rollers 
7 and 8, whereby this loop is directly removed, however, as soon as the material can glide 
freely between the rollers 7 and 8. As a matter of fact, the pipe foil transportation rollers 12 
rotate at the same speed as the pipe foil feed rollers 6 so that the material is drawn out very 
rapidly by the rollers 12. 

After passing between the rollers 12, the web of pipe foil, which is provided with the 
transverse perforation lines 17 for weakening purposes, is guided between the rubber belts 13 
at the top and the rubber belts 14 at the bottom. The belts 13, 14 lie above or below each 
other. As soon as the transverse perforation line for weakening purposes has come within the 
collaborative area of the upper belts 13 and the lower belts 14, the pressure roller 15 and the 
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supporting roller 16 are moved relatively toward each other as a result of which a tractional 
force is exerted on the web of pipe foil together with the tearing off of a piece 1 of pipe foil. 
It is ensured in this regard that the following perforation line 17 for weakening purposes is still 
located in front of the pipe foil transportation rollers 12 as seen in the direction of 
transportation. After this, the pressure roller 15 and the supporting roller 16 are again moved 
away from each other. The pressure roller 15 and the supporting roller 16 rotate at the same 
speed as the upper belt 13 and the lower belts 14, respectively. In general, the speed is 
approximately one and one half times as great as the speed of the foil web that is determined 
by the transportation rollers 12. 

The correct point in time at which the pressure roller 15 has to move in the direction of the 
supporting roller 16 and also the point in time at which they have to move away from each 
other again can be set by means of the regulating element 18. 

In the previous section, the possibility was mentioned regarding the eccentric installation of the 
roller 7, which is provided with a knife 9 that forms the perforations, and the roller 8 that lies 
beneath it. However, it is also possible, for example, to construct the roller with the cutting 
knife as shown in Fig. 2, whereby the cylindrical surface of the roller 7, with the knife 9 that 
forms the perforations, is flattened so that, after the action of the perforating knife 9, the web 
of pipe foil can pass directly between the rollers 7 and 8. 

It is yet again possible to provide the device with a photocell 19 that senses, for example, 
printing that has been applied to the web of plastic pipe foil and also regulates the speed of the 
roller 7. As a result of this, it can be ensured that the transverse perforation lines for 
weakening purposes are applied at precisely the correct point. 

The device can also be provided with alignment devices, which are known as such e.g. in the 
form of an alignment arm 20 or alignment ridges 21, in order to align the web of pipe foil 
correctly. 

The torn off pieces of pipe foil, which are obtained, can be removed with the help of devices 
that are known as such. Thus, for example, the torn off pieces, which are formed, can be 
placed over pegs that are attached to circulating chains that are not shown, however. The torn 
off piece of foil can be clamped by means of another chain, which is circulating equally 
rapidly, with the help, likewise, of a second peg; after this, the pegs can rotate at the desired 
location and the piece of foil can be placed on a conveyor belt. 

CLAIMS 



1. Process for tearing off pieces of pipe foil from a continuously advancing web of plastic 
pipe foil, which is provided with transverse perforation lines for weakening purposes but 
which is without transverse splices, whereby the pipe foil web is provided with a transverse 
perforation during transportation [through the machine] and whereby the pipe foil web is 
subjected to a tractional force in the longitudinal direction in order to tear off of a piece of pipe 
foil, with the characterizing feature that, during the onset of the action of the tractional force in 
the longitudinal direction, at least one transverse perforation line for weakening purposes and 
the portions, which are located on each side thereof on the lower and upper side of the foil web 
over its breadth are guided in at least a partially supporting manner and the point of action of 
the tractional force on the pipe foil is gradually shifted into the direction of the transverse 
perforation line for weakening purposes. 

2. Device for tearing off pieces of pipe foil from a continuously advancing web of pipe 
foil, which is provided with transverse perforation lines for weakening purposes but which is 
without transverse splices, whereby the device comprises at least one stock roller for 
accommodating plastic pipe foil material, and pipe foil feed rollers for feeding and transporting 
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the web of pipe foil, and rollers for guiding the plastic pipe foil, and a punching element for 
the application of transverse perforation lines for weakening purposes over the breadth of the 
web of plastic pipe foil, as well as pipe foil traction elements, which can be driven at greater 
speed [sic], and a set of pipe foil transportation rollers, which are placed in front of them, in 
such a way that a tractional force can be exerted on the web of pipe foil together with the 
tearing off of pieces of foil, with the characterizing feature that supporting elements are present 
in front of the pipe foil traction elements, as seen in the direction of transportation, for the 
bottom and top support of the web of pipe foil between the pipe foil traction elements and pipe 
foil transportation rollers that are positioned in front of them. 

3. Device in accordance with Claim 2, with the characterizing feature that the supporting 
elements consist of a set of continuous upper belts and a set of continuous lower belts, whereby 
a set of rotatable rollers are placed inside the paths of the belts, whereby these rollers can be 
moved toward one another in such a way that a tractional force is exerted on the web of pipe 
foil. 

4. Device in accordance with Claims 2-3, with the characterizing feature that the punching 
element is constructed in the form of a punching roller with a knife, which forms perforations, 
and a second roller is present that can collaborate with the punching roller over a portion of its 
surface. 

5. Device in accordance with Claims 2-4, with the characterizing feature that the punching 
roller and the second roller can be driven at a lower speed than the pipe foil feed rollers. 

6. Device in accordance with Claims 2-5, with the characterizing feature that a set of 
guidance rollers is placed in front of the pipe foil traction elements and can be driven at the 
same speed as the pipe foil feed rollers. 
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